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(g) Verfahren zor Herstellung von Kaffeepacknngen far die Verwendung in Druckbruhsystemen 
gemass diesem Verfahren hergestellte Kaffeepacknngen nnd ihre Verwendung. 

@ Das Verfahren soil die Herstellung von Kaf f eepackun- 
gen vereinf achen. Dazu wird gemahkner Rostkaffce 
zunichst zn Tabletten (1) verdichtet Die Tabletten (1) 
werden hcmach von Packungen (4) umscblossen, die aus 
Filtennatexial bestehen. Durch mechanische Einwirkong, 
zM. mitteb Walzen (5) oder UltraschaDwellen werden die 
Tabletten in den verschlossenen Packungen (4) wieder in 
Purrerform gebracht, wobei das vom Kaffee eingenomme- 
ne Vommen zunimmt Tablettengrdsse und Packungsvo- 
lumen werden derart gewahlt, dass der Kaffee in Pulver- 
form im wesentlichen das gesamte Packungsvohunen aus- 
fOUt. Die entstehenden Packungen sind verfonnbar und 
passes sich deshalb verschiedenen Fflterkorbinneiiformen 
bei Druckbruhsystemen, z3. Espressomaschinen an. Sie 
weisen einen hoh.cn FuUungsgrad auf. 



sowie 
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PATENTANSPROCHE 

1. Verfahren zur Herstellung von Kaffeepackungen fiir 
die Verwendung in Druckbrijhsystemcn, wobei zu Tabietten 
verdichteter gemahlener Rostkaff ee von wasserdnrchiasst- 
gem Fatennaterial umschlossen wird, dadurch gekennzeich- 
net, dass nach dem Verschliessea der Padding die Tabietten 
durch mechanische Einwirknng in Pnlverfonn ubergefuhrt 
werden, wobei TaWettengrosse und Packungsvohimen der- 
art gewahlt werden, dass der Kaffee in Pulvcrfonn im we- 
senllicfaen das gesamte Packungsvohimen ansfuHt 

2. Verfahren nach Ansprnch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die verschlossenen Packungen mit den Tabietten zur 
tJberf uhrung derselben in Pulvcrfonn zwischen rotierendea 
Walzen (5) hindurchgeruhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass gerillte Walzen (5) verwendet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Mindestabstand zwischen den Oberflachen der 
Walzen (5) einen Wert hat, der kleiner ist ah die Tablettea- 
dicke. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die verschlossenen Packungen nut den Tabietten 
zur Oberf uhrung derselben in Pulverform und zur gleich- 
zeitigen Anbringung von Perforauonen im Hltennaterial 
von Nadeln durdistochen werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 2 und 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mindestens eine Walze (5) mit radial von 
ihrem Umfang abstehenden Nadeln verwendet wild. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die verschlossenen Packungen mit den Tabietten 
zur Oberf uhrung derselben in Pulverform UtaaschanweHen 
ausgesetzt werden. 

8. Kaffeepackung hergestellt nach dem Verfahren ge- 
mass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass gemahlener 
Rostkaff ee in Pulverform im wesentlichen das gesamte Pak- 
kungsvolumen emxrimmt 

9. Kaffeepackung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Packungsmaterial heissiegelbares Filter- 
material ist, das eine Porositat besitzt, die das Entweichen 
der Kaffeeteilchen des pulverformigen Kaffees nicht erlaubt 

10. Kaffeepackung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie eine Kaff eemenge en thai t, die zur Her- 
stellung mindestens einer und hochstens zweier Kaff eepor- 
tionen erf orderiich ist 

11. Verwendung von Kaff eepackungen nach Anspruch 9 
in Drockbrunsystemen. 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstelhmg von 
Kaff eepackungen fur die Verwendung in Diuck-Brunsyste- 
men sowie gemass diesem Verfahren hergesteflte Kaff ee- 
packungen und ihre Verwendung, wobei zn Tabietten ver- 
dichteter gemahlener Rostkaff ee von wasserdurchlassigem 
Filtermaterial umschlossen wird. 

£s ist gemass der Schweizer Pateotschrift Nr. 490 024 
bereits bekannt, gemahlenen Rostkaff ee zn Tabietten oder 
Scheiben zu verdichten und diese in FUterbeuteln unterzn- 
bringen. Zur Herstellung von Kaff eegetranken wird der 
Kaffee dem Bruhvorgang in dieser Tablettenform unter- 
worfen. Dadurch wird die Verwendung des bekannten Er- 
zeugnisses in herkdrninlichen Druckbruhsystemen erschwert, 
wenn nicht ausgeschlossen, da die grundsatzlich nicht ver- 
formbaren Tabietten den verschiedenen Kolbenirmenformen 
solcher Systeme nicht anpassbar sind. Es ware eine spezielle 
Anpassung von Kolbeninnenf orm und Tablettenform fur 
jedes Druckbruhsystem notwendig, was ska in der Praxis 
als undurchfuhrbar erweist 



Femer erfordert der Bruhvorgang bei zu Tabietten ge- 
presstem Kaffepulver eine Zeit von 5 bis 9 Min., wie eben- . 
faOs der genaxmten Veroffeatlichirng zu enmehmen ist 
Dies deshalb, weil das Aufquellen des taWettenforrnigen 
s Kaffees eine relativ lange Zeitdauer beansprucht Solche 
Tabietten and deshalb zwar in Perkolatoren, nicht jedoch in 
Druckbrunsystemen, wie Espressomaschinen verweadbar, 
da bei letzteren die Bruhzerten im Bereich von nur 0,5 bis 
lMatiegen. 

so Wie skh aus derselben Patentschrift ergibt, ist es uber- 
dies bekannt, losen gemahlenen Rostkaff ee in Fflterbeutel 
emzubringen. Bei der Herstellung soldier Beutel treten je- 
doch verschiedene Schwierigkeiten auf, die enter anderem 
dazn fuhren, dass die Beutel nnr zu einem Tefl ihres Volu- 

15 mens gefullt werden. Dies ist aus verpackungstechnischen 
Grunden sowie wegen erhohtem Materiarverbraucht nach- 
teiEg- Die Herstelhmg solcher Beutel gelang bisher nicht 
mit der gewunschten Produktionsgeschwindigkeit Zudem 
gewahrieisten schlecht (zn einem Drittel oder zur H a lf te 

20 ihres Vohnnens) gefullte Packungen bei ihrer Verwendung 
keine gleichmSssige Verteihmg des Kaffeepulvers fiber den 
Packungsdurdunesser, was bei Druckbrunsystemen deshalb 
nachteiBg ist, weil es zu einem ortlich ungjeichmassigen 
Bruhvorgang fuhren kann, 

25 Die voriiegende Erfindung stellt sich zur Aufgabe, die 
erwahnten Nachteile zu beseitigen. Dies wird dadurch er- 
reicht, dass nach dem Verschtiessen der Packung die Tablet- 
ten durch mechanische Emwirkung in Pulverform uberge- 
fuhrt wird, wobei Tablet ten gross© und Packnngsvohimen der- 

so art gewahlt werden, dass der Kaffee in Pnlverfonn im we- 
sentfichen das gesamte Packungsvohnnen ausfuUt 

Nacnf olgend wird anhand der Zeichnungen ein Ansfuh- 
rungsbeispiel der Erfindung naher edautert Es zeigerc 
Fig. 1 und 2 schematise!! einzelne Vexfahrensschritte 

35 zur Herst euung der Kaff eepackungen; 

Fig. 3 schematised eine Kaffeepackung im Schnitt in 
ihrem gebrauchsf ertigen Zustand, und 

Fig. 4 schematisch ein Druckbruhsystem mit eingesetzter 
Kaffeepackung. 

40 Nach dem Mahlen des Rostkaff ees auf die herkornmliche 
Teflchengrosse fur Druckbrunsysteme, wie zJB. Espresso- 
Maschinen, wird das Kaffeepulver in einer bekannten Press- 
vorrichtung verdichtet, so dass Tabietten mit einem Gewicht 
entstehen, welches der fur eine oder zwei Kaffeeportionen 

4s nStigen Kaff eemenge entspricht Dieses kann im Bereich von 
etwaMOgbzw. 10-20 g tiegen. Die Verdkhtrmg des 
Kaffeepulvers erfolgt unter einem verglekhsweise kl einen 
Druck, da an die Tabietten keine grossen Festigkcitsanfor- 
derungen gesteDt werden. Ihre Festigkeit muss ledigbch so 

so gross sexn, dass sie bis zum Verschliessen der Packung un- 
versehrt bleiben, jedoch nicht so gross, dass sie einem 
Transport der Packungen, einem Versand standhalten, wie 
dies bei bekannten Produkten der Fall ist Der Pressdruck 
wird dernnachnur gerade so gross gewahlt, dass die ent- 

55 stehenden Tabietten fur die Herstellung der Packung mani- 
pufierbar sind, ohne zu zerfaQen. Es haben sich Pressdrficke 
zwischen 44. 10* Pa und 72. 10 1 Pa als vorteilhaft erwiesen. 

Die Tabietten werden hernach in bekannter Weise von 
porosem Hltennaterial umgeben. Als Ffltennaterial werden 

60 herkornmliche Materialien aus Natnrf asern, wie Baumwoll- 
gaze, Web- und non-woven-Fasem aus polymer en S toff en, 
wie Viskose-Rayon (regenerierte Zellulose), Nylon, Poly- 
estern (Poryathylen, Polypropyien) oder Acrylen, Kunst- 
stoff- oder Metallf olien aus Polyathylen, Polyvinylchlorid, 

« Zellophan; regenerierter Zellulose, Polyvinylalkohol, Alu- 
mmrumf oHe verwendet 

Das Filtermaterial kann perforiert sein, urn die fur 
Espressokaffee typische Scrianrnentwickhmg zu gewahr- 
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Jeisten, wobei die Ldcher so klein gewahlt werden, dass die 
Kaffeeteilchen des pulverformigen Kaffees nicht hindurch- 
tre ten konnen. In Fig. 1 ist als Beispiel eine moglichc Ver- 
packungsart der Tablette 1 schematisch dargesteUt. Dabei 
wird die Tablette auf ein unteres Filterblatt 2 gehracht und 
durch ein entsprechendes zweites Filterblatt 3 bedeckt, wo- 
nach die Filterblatter 2,3 entlang ihrer Peripherie mitem- 
ander verbunden und ausgestanzt werden. 

Zur Hocbgeschwindigkehsherstelhing soicher Packon- 
gen kann zJB. eine Verpadrangsmaschine (mchtdargestellt) 
verwendet werden, welche cine Aufgabewake mit den Ta- 
bletten entsprechenden Ansnehmungen aufweist Die Tablet- 
ten werden in ein em oberen Sektor in die Aasnehmungen 
eingebracht Ein erstes Band aus FHtermaterial Euft langs 
eines zweiten Setters, der in Drehrichtung anf den ersten 
f olgt, der Aufeabewalze entlang und lost ach davon in etwa 
horizontaler Richtung. Dabei gelangen die Tabletten aus den 
Ausnehmungen geordnet auf das erste Band JMittels Heissie- 
gelwalzen werden hernacb die Tabletten too eaaem zwerten 
Band aus FOtermaterial bedeckt, welches mit dem ersten 
entlang bestimmter Iinien hetssgesiegelt winL AnschHcssend 
werden die Tabletten der mecfaanischen Einwixfamg zu ihrer 
Desintegrarion unterworfen und die einzelnea Packungen 
ausgestanzt 

Wie aus Fig. 2 ersichtuch ist, betragt vor der Desbte- 
gration das Tabletten volumen nur ein Teil des entstehenden 
Padcungsvolumens. In Fig. 2 ist die verschlossene Packung 4 
mit der Tablette 1 schematisch dargesteUt In cfiesem Zu- 
stand wird die Packung 4, sei es vor oder nadx dem Aus- 
stanzen, mechanischen Emwuicungen unterworfen, welche 
den tablettenformig venhchteten gemahlenen Kaffee wieder 
in Pulver umwandem. Dies kann mittels Hbdurchfuhren 
der verschlossenen Packungen 4 zwiscben zwei lotierenden 
Walzen 5 geschehen, wie dies schematisch in Fig. 2 gezeigt 
ist Die Walzen konnen dabei mit Langs- und/cder Quer- 
rillen versehen sein, welche ihre Desmtegratbnswirfaxng er- 
hohen. SoDen die erwahnten Perforationen im. Kltennate- 
rial angebracht werden, was fur die HersteUnng von Espresso- 
Kaff eegetranken wesentlich ist, so ist es von Vorteil, dies 
mit der Desintegration der Tabletten zu Pulver zn kombinie- 
ren. Dazu werden die Packungen mittels Nadeln durchsto- 
chen, welche zugleich in die Tabletten eindringen, was zu 
deren Zerfallen fuhrt Insbesondere gunstig et die Verwen- 
dung von Nadelwalzen. 

En anderes vorteilhaftes Verfahren zur Desintegration 
der Tabletten besteht darin, dass mittels Ultraschallwellen, 
welche auf die Tabletten 1 emwirken, deren Strnktar auf- 
gelost winL Die Rnckgangigmachung der Verdichtnng im 
eben genannten Verfahrensschritt fuhrt zu eker Volumen- 
zunahme des Packungsmhaltes. Vorteflhaft bt ran, dass der 
nach dem genannten Verfahrensschritt lockere pulverformige 
Kaffee 6 bei geeigneter Wahl der Packungsgrosse im Ver- 
haltnis zur Kaff eemenge pro Tablette im wesentfichen das 
gesamte Packungsvolumen ausfuflt, wie schaaatisch in Fig. 3 
dargesteUt Die Bestimmung der genannten VemSltnisse 
kann z.B. einfach dadurch erfolgen, dass die ru verwendende 
Kaff eemenge m purverfonnigem Zustand und das Volumen 
der gewunscbten Packung vorgangig auf einander abgestirmnt 
werden. Eine solche Kaffeemenge wird hernach zur Her- 
stellung der einzelnen Tabletten verwendet, was Gewahr 
daf Or bietet, dass bei der Auflosung der Tablette zu Pulver 
die passende Volumenzunahme stattCndet 



Die derart hergestellten Kaffeepackungen en thai ten 
hochstens 10% ihres Vohunens an Leerraum, was eine gute 
Nutzung des benotigen Filtennaterials zur Folge hat Sie 
sind ferner derart verformbar, dass sie sich verschiedenen 
s Fflterkorbf ormen in Drockbruhsystemen 7 ohne weiteres 
anpassen konnen, wie aus Fig. 4 ersichtlich ist Der Durcb- 
messer der Packungen 4, wie auch die Kaffeemenge pro 
Packung ist den gebrauchfichen Normen bei Druckbruh- 
systemen angepasst So sand bei Haushaltsxoaschinen dieser 

10 Art FDteidurchmesser von 44 bis 50 mm, bei Gasrronomie- 
maschinen von 60 mm ublich. Entsprechend liegen die Pak- 
kurjgsdurchmesser im Bereich von 50-65 mm. 

In Fig. 4 ist schematisch ein Druckbruhsystem 7 mit ein- 
gesetzter Kaff eepackung 4 dargesteUt Dabei wird von einer 

is Druckpumpe ein Wasserdruck erzeugt Das Wasser wird 
mhteb einer elektrischen Heizspirale 9 erwarmt und gelangt 
mit einem Druck von ca. 39 . 10 4 - 78 . 10* Pa in die Brub- 
kammer. Eine Dichtung 1 1 verhihdert das Austreten des un- 
ter Druck stehenden Wassers. Durch einen perf orierten 

» Wasservertefler 12 und einen perforierten. Filterkorb 13 
wird ein Raum fur die Aufnahme des Kaff eepul vers f est- 
gelegt Behn herkfirnmlichen Betrieb soicher Systeme wird 
der Filterkorb 13 mit Kaff eepul ver gefullt und an der Vor- 
richtung 7 abdichtend angebracht Durch das Bruhen enter 

25 Druck und das Aufquellen des Kaffeemehls entsteht dabei 
ein Kuchen aus zusammengebackenem Kaff eesatz, der aus 
dem Fdterkolb 13 herausgeschlagen, gespult oder gekratzt 
werden muss. Die Verwendung der erfindungsgemassen 
Packung 4 in solchen Systemen vermeidet diesen Nachteil, 

30 indem das Packungsmaterial das Festkleben des erwahnten 
Knchens im Filterkorb verhindert Nach Gehrauch fallt des- 
halb die Packung 4 leicht aus dem Filterkorb 10, wenn die- 
ser mittels eines Filterhalters abgenommen und umgedreht 
wird. Das Einsetzen einer neuen Packung 4 in den Filter- 

35 kerb 13 bereitet wegen der Verformbarkeit der Packung 
keine Schwierigkeiten. Eine spezielle Anpassung an die ein- 
zelnen Filterkorbfonnen ist deshalb nicht erforderlich. 
Wahrend des Brtthens quellen die KaffeeteOchen auf. 

^ Die entstehende Volumenzunahme kann bei der Bestim- 
mung des Fullungsgrades, wie sie vom erwahnt wurde, weit- 
gehend ausser Betracht bleiben, da die Verwendung der 
Packung in Drackbruhsystemen, wo das Vohunen durch 
Wasserverteiler 12 und Filterkorb 13 begrenzt ist und eine 

^ Ausdehnung uber dieses Volumen hinaus nicht moglich ist, 
ein Amplatzen der Packung 4 verhindert Zudem ist das 
Aufquellen wegen der erwahnten kurzen Bruhzeit in Druck- 
bruhsystemen relativ gering. 

Neben den bereits erwahnten Vorzugen weist das Ver- 
so fahren den VorteH auf, dass die Herstelhing der Packungen 
rationell ausgestaltet werden kann, da der Kaffee in Tablet- 
tenform von Verpackungsmaschinen bedeutend leicfater ma- 
nipulierbar ist als in Purverfonn, insbesondere wenn ein gu- 
ter Fulhmgsgrad der Packung erzielt werden soil. Es ermog- 
35 hcht deshalb die wirtschaftliche Herstellung von Packungen 
mit extrem hohem Fulhmgsgrad. 

Das Verfahren bringt Gberdies eine Einsparung an Fil- 
termaterial. Die verfahrensgemass hergestellten Packungen 
sind wegen ihrer Verformbarkeit in verschiedenen herkomm- 
60 lichen Drnckbruhsystemen verwendbar und nehmen dank 
ihrem FuUungsgrad wenig Lagerraum in Anspruch. Sie sind 
nach Gehrauch leicht aus dem Filterkorb entfernbar. 
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